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Description 

[0001] La presente invention concerne d'une maniere 
generate les dispositifs usuellement appeles anti-di- 
vers ou anti-roulis mis en oeuvre sur les vehicules, ve- 
hicles automobiles ou wagons de chemin de fer, pour 
maintenir leur assiette dans les virages. Ces dispositifs 
comportent une barre de torsion dont chaque extremite 
est relive a une roue de Pessieu le long duquel est mon- 
tee la barre de torsion, des paliers elastiques assurant 
le maintien de ladite barre de torsion sur la caisse du 
vehicule. 

[0002] La presente invention concerne plus precise- 
ment les paliers elastiques mis en oeuvre pour le mon- 
tage de la barre de torsion anti-devers d'un vehicule 
automobile, du type de ceux decrits dans le FR 2 643 
314. Le probleme, qui se pose lors de la conception de 
ces paliers elastiques, tient au fait qu'ils doivent etre tels 
qu'il nV ait pas de mouvement relatif entre la barre et le 
caoutchouc du palier qui la porte. 
[0003] Si le caoutchouc formant le palier est souple, 
c'est-a-dire s'il a une durete Shore inferieure a 55, la 
raideur en torsion est faible tandis que le coefficient de 
frottement est important. Un tel palier presente de bon- 
nes caracteristiques en ce qui concerne les mouve- 
ments relatifs de la barre par rapport au caoutchouc, 
mais il est sujet a une usure par frottement beaucoup 
trop importante. 

[0004] Lorsque le caoutchouc utilise est dur, I'usure 
se produisant en fonctionnement est reduite mais il se 
produit des glissements relatifs entre la barre et le 
caoutchouc, ce qui genere des hysteresis pour la repon- 
se du dispositif a une sollicitation. On choisit usuelle- 
ment un caoutchouc dur et I'on donne au palier une con- 
formation permettant de reduire les mouvements relatifs 
entre la barre et le caoutchouc. 
[0005] Lorsque Ton met en oeuvre un simple cylindre 
de caoutchouc dispose autour de la barre de torsion et 
que Ton comprime le caoutchouc autour de ladite barre, 
on constate que le caoutchouc flue ce qui reduit la pres- 
sion de contact; la rigidite radiale est egalement 
reduite : les performances de la barre anti-devers sont 
deteriorees. C'est pourquoi on a deja utilise une arma- 
ture intermediaire disposee dans le caoutchouc de ma- 
niere a pouvoir serrer la bague de caoutchouc sur la bar- 
re sans fluage important. 

[0006] De nombreuses propositions ont ete faites 
pour foumir des paliers permettant de resoudre ces dif- 
ferents problemes mais aucune n'est totalement satis- 
faisante. 

[0007] II a, par exemple, ete propose d'adheriser le 
caoutchouc sur la barre de torsion par vulcanisation, 
cette solution foumit un palier presentant de bonnes ca- 
racteristiques mais d'un cout eleve. 
[0008] Une autre solution consiste a prevoir une coo- 
peration barre de torsion/caoutchouc de palier suivant 
une section non circulate ; mais Ton constate qu'un tel 
precede reduit la tenue en fatigue de la barre. 



[0009] On connait d'apres OE 39 09 052 A1 un palier 
comportant deux demi coquilles exterieures de monta- 
ge definissant une cavite circulate et un element de pa- 
lier metal-caoutchouc apte a etre serre autour d'un arbre 
5 stabilisateur de vehicule a I'interieur de la cavite entre 
les demi coquilles. 

[0010] On connait d'apres US 3 888 472 A un insert 
de suspension pour palier elastique dont la durete Sho- 
re A est comprise entre environ 35 et 70. 

10 [0011] La presente invention a pour but de proposer 
un palier elastique presentant de bonnes caracteristi- 
ques, qui soit resistant et bon marche, et qui soit tel qu'il 
n'y ait pas de mouvement relatif entre la barre et le 
caoutchouc du palier qui la porte, en ne prevoyant pas 

15 d'operation d'adherisation du caoutchouc sur la barre 
de torsion. 

[0012] A cet effet ('invention concerne un palier elas- 
tique destine a etre fixe sur la caisse d'un vehicule par 
un etrier pour maintenir la barre de torsion d'un dispositif 

20 anti-devers, ledit palier etant constitue d'un anneau en 
elastomere comportant, dans son epaisseur radiale, 
une armature metallique sensiblement coaxiale, carac- 
terise par le fait que I'elastomere est un caoutchouc 
ayant une durete Shore inferieure a 55 afin de presenter 

25 un coefficient de frottement important entre la barre et 
le caoutchouc du palier et par le fait que I'armature me- 
tallique est apte a etre deformee en depassant la limite 
elastique du metal lors du montage du palier sur ladite 
barre de torsion et presente une resistance telle que la- 

30 dite armature metallique garde la forme dans laquelle 
elle est amenee lors du montage du palier, malgre I'effort 
de reaction exerce par la couche de caoutchouc dudit 
anneau disposee a I'interieur de I'armature metallique, 
de maniere a maintenir ladite couche de caoutchouc 

35 precontrainte en compression radiale autour de la barre 
de torsion. 

[0013] Avantageusement, I'epaisseur de I'armature 
metallique est telle que ladite couche de caoutchouc 
reste precontrainte en compression radiale autour de la 
40 barre de torsion par I'armature deformee en depassant 
la limite elastique du metal. 

[0014] De preference, la precontrainte de la couche 
de caoutchouc disposee a I'interieur de I'armature est 
une precompression suffisante pour reduire de 15 a 35 
45 % repaisseur de ladite couche par rapport a I'etat non 
comprime. 

[001 5] Suivant I' invention, le caoutchouc a une durete 
Shore comprise entre 40 et 55. Avantageusement, le 
rapport des epaisseurs moyennes de la couche de 

50 caoutchouc disposee a I'exterieur de I'armature C e et de 
la couche de caoutchouc disposee a I'interieur de I'ar- 
mature Cj est dans les limites : 0,8 £ CJC t <, 1,4. 
[0016] Dans un mode de realisation, I'armature est 
constitute par un cylindre droit d'epaisseur sensible- 

55 ment constante, coupe selon une de ses generatrices 
pour former une ouverture axiale, ladite armature etant 
recouverte sur au moins la majeure partie de ses faces 
interne et externe d'une couche interne et d'une couche 
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externe de caoutchouc. 

[0017] Un tel palier est monte sur une barre de tor- 
sion, en refermant I'armature par rapprochement des 
bordures de son ouverture axiale de maniere a I'amener 
dans une configuration cylindrique a base circutaire, 
cette deformation etant realisee en depassant la limite 
elastique du metal de sorte que ladite armature conser- 
ve la configuration dans iaquelle elle est amenee. 
[0018] Avantageusement, les couches interne et ex- 
"teiTOWc^c^tchouc~d(e parTerd'autre de I'armature ont- 
une section axiale trapezoidale avec une epaisseur 
constante dans leur zone centrale, tandis que ladite 
epaisseur decroTt de part et d'autre de ladite zone cen- 
trale en direction des faces d'extremite du palier. 
[0019] Suivant une disposition avantageuse, la cou- 
che interne de caoutchouc disposee sur la face cylindri- 
que interne de I'armature est munie de moyens pour as- 
surer son collage sur la barre de torsion associee au 
palier. 

[0020] L'invention sera mieux comprise grace a la 
description qui va suivre donnee, a titre d'exemple non 
limitatif, en se referant au dessin annexe. 
[0021] Sur ce dessin: 

la figure 1 est une vue en bout d'un palier selon un 
premier mode de realisation ne faisant pas partie 
de ['invention, a I'etat ouvert avant sa mise en place 
autour d'une barre de torsion ; 

- la figure 2 est une vue en bout du palier de la figure 
1 a I'etat ferme autour d'une barre de torsion ; 

la figure 2A represente en perspective une variante 
de realisation de I'armature d'un palier selon les fi- 
gures 1 et 2 ; 

- la figure 3 est une coupe axiale du palier de la figure 
1 selon Ill-Ill de la figure 2, la barre de torsion n'etant 
pas representee ; 

- la figure 3A est une vue suivant IIIA-IIIA de la figure 

3; 

la figure 4 est une vue en coupe axiale du palier de 
la figure 1 en cours ^utilisation ; 

- la figure 5 est une vue semblable a la figure 1 pour 
un second mode de realisation du palier suivant 
Tinvention ; 

- la figure 6 est une coupe axiale du palier de la figure 
5; 

- la figure 6A est une vue suivant VIA-VIA de la figure 
6; 

- la figure 7 est une vue en coupe selon VII-VII de la 
figure 8, du palier de la figure 5 monte sur la caisse 
d'un vehicule ; 

la figure 8 est une vue en coupe selon VIII-VIII de 
la figure 7. 

[0022] Le caoutchouc utilise, dans les deux modes de 
realisation ci-apres decrits, est un caoutchouc a faible 
durete Shore, cette durete sera inferieure a 55 et, par 
exemple, comprise entre 45 et 50. Les defauts evoques 
plus haut pour les paliers de type classique utilisant de 



tels caoutchoucs sont combattus en prevoyant des 
moyens permettant d'appiiquer a ce caoutchouc une 
forte precompression qui permet de reduire le glisse- 
ment entre le palier et la barre pour faire travailler le 

5 caoutchouc en torsion. 

[0023] Comme visible sur les figures 1 a 4, pour le 
premier mode de realisation, ne faisant pas partie de 
Tinvention, le caoutchouc est reparti en deux couches, 
couche interne 1 et couche externe 2, disposees res- 

-10— pectivemerrt- s ur la surf aceinterneet sur lasurface ex- 
terne d'une armature metallique 3 constitute d'une ban- 
de d'acier de largeur et epaisseur constantes. L'arma- 
ture 3 est conformee selon deux portions cylindriques 
30 raccordees par une charniere 32 en forme de V. L'ar- 

15 mature 3 est obtenue par pliage d'une bande metallique 
d'epaisseur constante : la charniere 32 presente done 
la meme epaisseur que les portions cylindriques 30. La 
charniere 32 peut exister sur tout ou partie de la largeur 
de i'armature : dans cet exemple, la charniere est con- 

20 tinue sur toute la largeur de I'armature. Dans la configu- 
ration initiate du palier, e'est-a-dire avant qu'il soit monte 
sur une barre de torsion, les deux portions cylindriques 
sont ecartees Tune de I'autre, le palier presentant un an- 
gle d'ouverture d'environ 50°. Les deux portions cylin- 

25 driques 30 s'etendent chacune sensiblement sur une 
demi-circonference, un faible jeu etant laisse entre leurs 
bordures libres 31 paralleles a I'arete de la charniere 32, 
lorsque lesdites portions sont disposees en vis-a-vis de 
maniere a epouser la forme d'un cylindre. 

30 [0024] Le caoutchouc est dispose de part et d'autre 
de I'armature en ne recouvrant que les portions cylindri- 
ques de celle-ci a I'exception de la charniere 32, il forme 
done une couche interne 1 en deux parties 10 et une 
couche externe 2 en deux parties 20. Une couche de 

35 caoutchouc de faible epaisseur relie les parties 1 0 et 20 
au droit des bordures libres 31 pour constituer I'extre- 
mite libre 25 de chacun des demi-paliers relies par la 
charniere 32. 

[0025] Lors du montage du palier sur une barre de tor- 

40 sion, les deux portions cylindriques 30 de I'armature 3 
sont ramenees Tune vers I'autre a la main, de maniere 
a epouser la forme d'un cylindre ; la charniere 32 se fer- 
me done pour permettre le rapprochement des bordures 
libres des portions cylindriques 30, qu'elle raccorde, et 

45 passe d'un profil en V ouvert a un profil ou les deux bran- 
ches sont en appui I'une contre I'autre. Pour que I'effort 
de fermeture soit faible, on peut reduire la longueur de 
la partie deformable de I'armature, comme represente 
sur la figure 2A, en menageant un evidement longitudi- 

so nal 33 dans la zone centrale de la charniere 32. 

[0026] La figure 2 montre le palier de la figure 1 dans 
sa conformation de montage autour d'une barre de tor- 
sion 50. La precontrainte appliquee a la couche 1 de 
caoutchouc disposee a I'interieur de I'armature 3 est une 

55 precompression suffisante pour reduire de 20 a 30 % 
I'epaisseur de ladite couche par rapport a son etat non 
comprime. Dans le mode de realisation represente au 
dessin, I'epaisseur du caoutchouc des parties 10 de la 
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couche interne 1 est reduite d'environ 1/4 au moment 
ou Ton realise I'ecrasement de la charniere 32, les ex- 
tremes libres 25 venant en contact Tune de I'autre sen- 
siblement sans compression. 
[0027] Cet ecrasement du caoutchouc sous I'effet de 
I'effort de compression auquel il est soumis a la mise en 
place du palier autour de sa barre de torsion, associe 
aux bonnes caracteristiques de frottement d'un caout- 
chouc de faible durete Shore, penmet d'ameliorer de ma- 
niere interessante la performance du palier en reduisant 
considerablement le glissement relatif entre ledit caout- 
chouc et la barre de torsion, et en reduisant I'hysteresis 
au cours du fonctionnement. Etant donne que le glisse- 
ment est reduit, la tenue du caoutchouc a i'usure reste 
satisfaisante bien qu'il s'agisse de caoutchouc de faible 
durete Shore. 

[0028] De maniere a conserver la compression appli- 
quee sur le palier au cours de son montage sur la barre 
de torsion, le palier est positionne dans un etrier 4, visi- 
ble sur la figure 4. Dans I'exemple de realisation repre- 
sents, cet etrier presente un bossage peripherique 40 
permettant de le rigidifier malgre sa faible epaisseur ; 
I'etrier 4 est fixe sur la caisse du vehicule equipe de la 
barre de torsion anti-devers 50. 
[0029] Si Ton se reporte aux figures 3 et 3A, on voit 
que les couches 1 et 2 de caoutchouc ont une epaisseur 
variant d'un point a I'autre sur la large ur de I'armature ; 
elle est peu importante sur les bords et au centre et plus 
importante dans les zones intermediates situees entre 
le centre et chacun des bords. Une telle disposition per- 
met d'uniformiser la pression de contact sur toute la lar- 
geur du palier. 

[0030] Dans I'exemple de realisation represente sur 
le dessin, le caoutchouc ne recouvre pas les bordures 
34 et les tranches transversales de I'armature mais les 
bordures axiales 31 sont recouvertes ; ces bordures 34 
ne comportent qu'une fine pellicule de caoutchouc et 
permettent le centrage de I'armature 3 dans le moule 
qui assure la mise en place du caoutchouc. Cependant 
les bordures et les tranches transversales de I'armature 
pourraient, en variante, etre recouvertes par une cou- 
che de caoutchouc. On entend par bordures et tranches 
transversales celles qui se trouvent dans un plan per- 
pendicuiaire a I'axe de I'armature. 
[0031 ] Afin d'ameliorer encore les caracteristiques du 
palier qui vient d'etre decrit en augmentant le coefficient 
de frottement entre le caoutchouc et la barre de torsion, 
on peut prevoir de coller la couche interne de caout- 
chouc sur la barre de torsion a I'aide d'une bande adhe- 
sive, dont les deux faces sont collantes, ou a I'aide d'une 
colle a froid. Une telle operation sera rapide a realiser 
et peu couteuse en comparaison des operations neces- 
saires en vue d'une adherisation telle que proposee 
dans I'etat de la technique. 

[0032] Dans le mode de realisation de ('invention, qui 
n'est representee qu'aux figures 5 a 8, I'armature 8 est 
constituee par un cylindre d'epaisseur constante coupe 
axialement. Cette armature 8 est recouverte sur la ma- 



jeure partie de ses faces interne et externe d'une cou- 
che interne 6 et d'une couche externe 7 de caoutchouc 
qui, dans I'exemple represente au dessin, se rejoignent 
le long de I'ouverture axiale de ladite armature en une 

5 couche de faible epaisseur qui constitue chacune des 
bordures axiales libres 60 du palier. Les bordures inter- 
ne et externe 81, 82 de I'armature, situees dans des 
plans perpendiculaires a I'axe, ne sont pas recouvertes 
de caoutchouc pour permettre le centrage de I'armature 

10 dans le moule. La bordure externe 82 est plus grande 
que la bordure interne 81 . 

[0033] Dans la configuration initiate du palier, c'est-a- 
dire avant qu'il soit monte sur une barre de torsion (voir 
figure 5), les deux bordures 60 de I'ouverture axiale sont 

is ecartes I'une de I'autre, le palier presentant un angle 
d'ouverture d'environ 50°. Dans cette disposition ouver- 
te, la portion 80 de I'armature 8 diametralement oppo- 
see a I'ouverture axiale forme une creusure concave 
dans la surface externe de I'armature. 

20 [0034] Lors du montage du palier sur une barre de tor- 
sion 51, rarmature 8 est refermee par rapprochement 
des bordures de I'ouverture axiale, de maniere a la ra- 
mener dans une configuration cylindrique ; cette defor- 
mation peut etre obtenue en appliquant un effort sur la 

25 bordure 82, ce qui penmet d'agir de facon plus precise 
qu'en exercant reffort sur le caoutchouc. Cette deforma- 
tion est realisee en depassant la limite elastique du me- 
tal de sorte que ladite armature conserve la forme cy- 
lindrique a laqueile elle est amenee : dans cette reali- 

30 sation, I'armature 8 est plus epaisse que dans le cas de 
la realisation des figures 1 a 4. En effet, I'armature 8 doit 
etre assez resistante pour garder la forme dans laqueile 
elle est amenee lors du montage du palier malgre reffort 
de reaction exerc6 par le caoutchouc de la couche in- 

35 teme 6, de maniere a maintenir la compression du 
caoutchouc. 

[0035] Comme visible sur les figures 7 et 8, le palier 
est monte sur la caisse 91 du vehicule au moyen d'un 
etrier 9 fixe a ladite caisse par des moyens de fixation 

40 inseres dans les ouvertures 90. 

[0036] Comme visible a la figure 6, les couches inter- 
ne 6 et externe 7 de caoutchouc ont, dans cette forme 
de realisation, une section trapezoidale avec une epais- 
seur constante dans leur zone centrale tandis qu'elle 

45 decroTt de part et d'autre de ladite zone centrale en di- 
rection des bords lateraux de I'armature 8. 
[0037] La couche interne 6 de caoutchouc peut, com- 
me precedemment decrit pour le premier mode de rea- 
lisation, etre coilee par des moyens simples et peu cou- 

50 teux sur la barre de torsion 51 . 



Revendications 

55 1 . Palier elastique destine a etre fixe sur la caisse d'un 
vehicule par un etrier (4, 9) pour maintenir la barre 
de torsion d'un dispositif anti-devers, ledit palier 
etant constitue d'un anneau en elastomere compor- 
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tant, dans son epaisseur radiale, une armature me- 
tallique (3, 8) sensiblement coaxiale, caract6ris6 
par le fait que I'elastomere est un caoutchouc 
ayant une durete Shore inferieure a 55 afin de pre- 
senter un coefficient de frottement important entre 
la barre et le caoutchouc du palier et par le fait que 
Parmature metallique (3, 8) est apte a etre deformee 
en dSpassant la limite elastique du metal lors du 
montage du palier sur ladite barre de torsion et pre- 
senteuneresistance tellequeHadite-armature me- 
tallique garde la forme dans laquelle elle est ame- 
nde lors du montage du palier, malgre Peffort de 
reaction exerce par la couche de caoutchouc (1 , 6) 
dudit anneau disposee a I'interieur de Parmature 
metallique (3, 8), de maniere a maintenir ladite cou- 
che de caoutchouc precontrainte en compression 
radiale autour de la barre de torsion. 

2. Palier selon la revendication 1, caract6ris6 par le 
fait que Pepaisseur de Parmature metallique est tel- 
le que ladite couche de caoutchouc reste precon- 
trainte en compression radiale autour de la barre de 
torsion par Parmature d6form&e en dgpassant la li- 
mite elastique du metal. 

3. Palier selon la revendication 1 ou 2, caract£ris6 
par le fait que la precontrainte de la couche de 
caoutchouc (1 , 6) disposee a I'interieur de Parmatu- 
re (3, 8) est une precompression suffisante pour re- 
duire de 15 a 35 % Pepaisseur de ladite couche par 
rapport a Petat non comprime. 

4. Palier selon Pune des revendications 1 a 3, carac- 
t6ris4 par le fait que le caoutchouc a une durete 
Shore comprise entre 40 et 55. 

5. Palier selon Pune des revendications 1 a 4, carac- 
t6ris6 par le fait que le rapport de Pepaisseur 
moyenne (C e ) de la couche de caoutchouc a Pexte- 
rieur de Parmature a Pepaisseur moyenne (Cj) de la 
couche de caoutchouc a I'interieur de Parmature est 
compris entre 0,8 et 1 ,4. 

6. Palier selon Pune des revendications 1 a 5, carac- 
ttris6 par le fait que Parmature (8) est constitute 
par un cylindre droit d'epaisseur sensiblement 
constante, coupe selon une de ses generatrices 
pour former une ouverture axiale, ladite armature 
etant recouverte sur au moins la majeure partie de 
ses faces interne et externe d'une couche interne 
(6) et d'une couche externe (7) de caoutchouc . 

7. Palier selon la revendication 6, caract6ris6 par le 
fait qu'il est monte sur une barre de torsion (5), en 
refermant Parmature (8) par rapprochement des 
bordures de son ouverture axiale de maniere a 
Pamener dans une configuration cylindrique a base 
circulaire, cette deformation etant realisee en de- 
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passant la limite elastique du metal de sorte que 
ladite armature conserve la configuration dans la- 
quelle elle est amenee. 

Palier selon la revendication 6 ou 7, caracteris6 
par le fait que les couches interne (6) et externe 

(7) de caoutchouc de part et d'autre de Parmature 

(8) ont une section axiale trapezoTdale avec une 
epaisseur constante dans leur zone centrale, tandis 

dite-eoais«etir-G^cT«lt-de-part-et-Crautre de 
ladite zone centrale en direction des faces d'extr6- 
mite du palier. 

9. Palier selon Pune des revendications 1 a 8, carac- 
t£ris6 par le fait que la couche interne (1, 6) de 
caoutchouc disposee sur la face cylindrique interne 
de Parmature est munie de moyens pour assurer 
son collage sur la barre de torsion associee au pa- 
lier. 



PatentansprUche 

1. Elastisches Lager, das an einem Wagenkasten 

25 durch einen Bugel (4, 9) befestigt wird, urn den 
Drehstab einer Stabilisatorvorrichtung zu halten, 
wobei das Lager aus einem Ring aus Elastomerma- 
terial besteht, der in seiner radialen Dicke eine im 
wesentlichen koaxiale Metallbewehrung (3, 8) auf- 

30 weist, dadurch gekennzeichnet, daft das Elasto- 
mermaterial ein Kautschuk mit einer Shore-Harte 
von weniger als 55 ist, urn einen hohen Reibungs- 
koeffizienten zwischen dem Stab und dem Kau- 
tschuk des Lagers aufzuweisen, und dadurch, dali 

35 die metallische Bewehrung (3, 8) mit Uberschrei- 
tung der Elastizitatsgrenze des Metalls bei der Mon- 
tage des Lagers auf den Drehstab verformt werden 
kann und eine solche Festigkeit aufweist, dad sie 
die Form, in die sie bei der Montage des Lagers ge- 

40 bracht wird, trotz der Reaktionsbeanspruchung bei- 
behalt, die von der Kautschukschicht (1, 6) des 
Rings ausgeubt wird, die innerhalb der metallischen 
Bewehrung (3, 8) angeordnet ist, so daS die Kau- 
tschukschicht in radialer Komprimierung urn den 

45 Drehstab vorgespannt gehalten wird. 



Lager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daft die Dicke der metallischen Bewehrung so 
ist, daS die Kautschukschicht durch die mit Clber- 
schreitung der Elastizitatsgrenze des Metalls ver- 
formte Bewehrung in radialer Komprimierung urn 
den Drehstab vorgespannt bleibt. 
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3. Lager nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorspannung der Kautschuk- 
schicht (1, 6), die innerhalb der Bewehrung (3, 8) 
angeordnet ist, eine Vorkomprimierung ist, die aus- 
reicht, urn die Dicke der Schicht in bezug auf den 
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nicht komprimierten Zustand urn 1 5 bis 35% zu ver- 
ringern. 

4. Lager nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kautschuk eine Shore- 5 
Harte zwischen 40 und 55 aufweist. 

5. Lager nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet daB das Verhaltnis zwischen der 
mitti e r e n D icke (C g) derKautschttkschtcht-aufter- — »o- 
halb der Bewehrung und der mittieren Dicke (Cj) der 
Kautschukschicht innerhalb der Bewehrung zwi- 
schen 0,8 und 1,4 liegt. 



6. Lager nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch is 
gekennzeichnet, daft die Bewehrung (8) aus ei- 
nem geraden Zyiinder mit im wesentlichen konstan- 2. 
ter Dicke besteht, der entlang einer seiner Mantel- 

linien durchgeschnitten ist, urn eine axiale Offnung 
zu bilden, wobei die Bewehrung uber zumindest 20 
den gro&ten Teil ihrer Innen- und AuBenflachen von 
einer inneren (6) und einer auBeren Kautschuk- 
schicht (7) bedeckt wird. 

3. 

7. Lager nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 25 
net, daB es auf einen Drehstab (5) montiert wird, 
indem die Bewehrung (8) durch Annaherung der 
Rander ihrer axialen Offnung so verschlossen wird, 
daB sie in eine zylindrische Ausbildung mit kreisfor- 
miger Basis gebracht wird, wobei diese Verformung so 

mit Uberschreitung der Elastizitatsgrenze des Me- 4. 
tails hergestellt wird, so daB die Bewehrung die 
Ausbildung beibehalt, in die sie gebracht wird. 

8. Lager nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn- 35 5. 
zeichnet, daB die innere (6) und die auBere Kau- 
tschukschicht (7) zu beiden Seiten der Bewehrung 

(8) einen trapezformigen axialen Querschnitt mit ei- 
ner konstanten Dicke in ihrem zentralen Bereich 
aufweisen, wahrend die Dicke zu beiden Seiten der *o 
zentralen Zone in Richtung der Endflachen des La- 6. 
gers abnimmt 

9. Lager nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die innere Kautschukschicht 45 
(1 , 6), die auf der zylindrischen Innenflache der Be- 
wehrung angeordnet ist, mit Mitteln versehen ist, 

urn ihr Kleben auf dem dem Lager zugeordneten 
Drehstab zu gewahrleisten. 7. 

50 

Claims 

1. An elastic bearing intended to be fixed to the body 
of a vehicle by a bracket (4, 9) in order to keep in 55 
place the torsion bar of an anti-roll device, the said 
bearing being formed by a ring of elastomer having 
in its radial thickness a substantially coaxial metal 8. 



armature (3, 8), characterised in that the elas- 
tomer is a rubber with a Shore hardness less than 
55 in order to give a large coefficient of friction be- 
tween the bar and the rubber of the bearing, and in 
that the metal armature (3, 8) is capable of being 
deformed to exceed the limit of elasticity of the met- 
al when the bearing is mounted on the said torsion 
bar and has a resistance such that the said metal 
armature keeps the shape into which it is brought 
-iwhert^the^bearing-is-mountedr^espite-the-force of 
reaction exerted by the layer of rubber (1 , 6) of the 
said ring which is disposed inside the metal arma- 
ture (3, 8), such that the said layer of rubber is kept 
pre-stressed in radial compression around the tor- 
sion bar. 

A bearing according to Claim 1, characterised in 
that the thickness of the metal armature is such that 
the said layer of rubber remains pre-stressed in ra- 
dial compression around the torsion bar by the ar- 
mature deformed to exceed the limit of elasticity of 
the metal. 

A bearing according to Claim 1 or 2, characterised 
in that the pre-stressing of the layer of rubber (1, 
6) disposed inside the armature (3, 8) is a sufficient 
pre-stressing for the thickness of the said layer to 
be reduced by 15 to 35% with respect to the non- 
compressed state. 

A bearing according to one of Claims 1 to 3, char- 
acterised in that the rubber has a Shore hardness 
of between 40 and 55. 

A bearing according to one of Claims 1 to 4, char- 
acterised in that the ratio of the average thickness 
(C e ) of the layer of rubber outside the armature and 
the average thickness (Cj) of the layer of rubber in- 
side the armature is between 0.8 and 1.4. 

A bearing according to one of Claims 1 to 5, char- 
acterised in that the armature (8) is formed by a 
straight cylinder of substantially constant thickness 
which is cut along one of its generatrices to form an 
axial opening, the said armature being covered over 
at least most of its inner and outer faces with an 
inner layer (6) and an outer layer (7) of rubber. 

A bearing according to Claim 6, characterised in 
that it is mounted on a torsion bar (5), closing the 
armature (8) by bringing the edges of its axial open- 
ing together so that it is brought into a cylindrical 
configuration with a circular base, this deformation 
being carried out such that it exceeds the limit of 
elasticity of the metal so that the said armature 
maintains the configuration into which it is brought. 

A bearing according to Claim 6 or 7, characterised 



6 
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in that the inner layer (6) and outer layer (7) of rub- 
ber on either side of the armature (8) have a trape- 
zoidal axial section with a constant thickness in their 
central zone, while the said thickness decreases on 
either side of the said central zone in the direction 5 
of the end faces of the bearing. 

9. A bearing according to one of Claims 1 to 8, char- 
acterised in that the inner layer (1, 6) of rubber dis- 
posed on the inner cylindrical face of the armature 1 ° 
is equipped with means to ensure its adhesion to 
the torsion bar associated with the bearing. 
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